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Einpreflmuttern in Streifenform und Verfahren zum 
Herstellen und Anbringen derselben. 



Die Erfindung betrifft in Streifenform mit- 
einander* verbundene Muttern und Verfahren zum Herstellen 
solcher Muttern und Anbringen derselben an einer Platte. 
Die Erfindung wird mit Bezug auf ihre Anwendung als Ein- 
preflmuttern beschrieben, welche als Stempel zum Herstellen 
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ihrer eigenen Anbringungsdf fnungen in einer Platte 
verwendet werden^ an v/elcher sie fest angebracht wer- > 
den sollen. 

Gegenwartig 1st die Verv/endung von EinpreBmuttern 
auf Anwendungsgebiete mit sehr groBen Stuckzahlen be- 
schrankt, da die Handhabung, Auswahl, Anordnung und 
die Zufuhrung der einzelnen Muttern aus einem Behalter 
eine grofle Anzahl teurer Werkzeuge und Einrichtungen 
erfordert. Weiterhin sind bereits vorhandene Systeme 
zum Handhaben von EinpreJBmuttern insofern hochspeziali- 
siert, als das gesamte System des . Zuf iihrens., Auswahlens 
und Anbringens der Muttern fur jede Anbringungsgelegen- 
heit nach Bestellung konstruiert werden muB, da die 
Form der Platte und die Stelle, an der die Einprefl- 
mutter auf der Platte angeordnet 1st, von Pall zu Pall 
wechselt. 

Mit der vorliegenden Erfindung 1st ein Verfahren 
zum Anbringen von EinpreBmuttern an einer Platte vor- 
gesehen, einschlieBlich des Herstellens der Muttern 
als Telle eines Metallstreif ens, Anordnens der ersten 
Mutter des Streifens liber einer Form, Abschneidens der 
Mutter, Dure hschnei dens der Platte mit der Mutter und 
Einpressens der Mutter in der Platte . 

Mit der vorliegenden Erfindung ist ebenfalls ein 
Verfahren zum Herstellen einer Vielzahl von mit Flan- 
schen versehenen (dureh relativ dunne, voneinander ab- 
trennbare Abschnitte verbundenen) Muttern vorgesehen, 
und zwar mit den Verf ahrensschritten: Be s chaff en eines 
Metallstreif ens mit einem sich seitlich erstreckenden 
Flansch, Durchloehen des Streifens mit einer Reihe in 
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einem Abstand voneinander befindlicher Offnungen, und 
Ehtfernen des Metalls zwischen den Offnungen durch Her- 
stellen querlauf ender Schlitze, die einen dlinnen Metall- 
abschnitt an den Flanschen belassen. 

V,"eiterhin ist durch die vorliegende Erfindung ein 

in Form eines Metallstreif ens industr iemaB ig herzu- 

stellender Gegenstand vorgesehen, an dessen entgegen- 

gesetzten Seiten sich seitlich erstreckende Flansche be- 

finden. Der Streifen weist sich von einem Flans ch zum 

anderen erstreckende Querschlitze auf, zwischen denen 

im we sent lichen rechtwinklige Erhebungen belassen sind, 

e n,riG . . 

durcii die sich Jewells/ mi t Gewinde versehene Offnung 

erstreckt. 

Die Erfindung geht aus der folgenden genaueren Be- 
schreibung vorteilhaf ter Ausf uhrungsf ormen von in Strei- 
fenform verbundenen- Muttern bzw. des Verf ahrens zum Her- 
stellen des Streifens und Anbringei- der Muttern an einer 
Platte hervor, das in den beiliegenden Zeichnungen ins- 
gesamt dargestellt 1st. 

Pig. 1 ist eine schematische Darstellung der auf- 
einanderfolgenden (an einem Metallstreif en) durchgefuhrten 
Arbeitsschritte zum Herstellen eines aufrollbaren Streifens 
von miteinander verbundenen Einprefimuttern, 

Pig* 2 ist eine Draufsicht auf den Streifen und zeigt 
seine f ortschreitende Verformung durch. die erf indungsge- 
mafien Verf ahrens schritte* 

Fig. 2a ist ein Querschnitt durch den Streifen in 
seiner ursprunglichen Form, 

Pig, 3 und 4 ist Jewells eine Unter- und Seitenah- 
sicht dec Streifens nach Pig. ' 2> 
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Fig. 5 1st eine geschnittene und vergrSBerte 
Seitenansicht eines Teiis des Streifens nach Fig. 2 S 
der nach Linie 5-5 in Fig. 2 geschnitten ist, 

Fig. 6 und J sind vergroBerte Querschnitte des nach 
den Linien 6-6 unci 7-7 in Fig. 4 geschnittenen Streifens, 

Fig. 8> 9 und 10 ist jeweils eine yorgroflerte ge- 
schnittene Teilansicht einer abgeanderten Form der Ein- 
preBmutter wobei in den Figuren drei auf einanderf ol- 
gende Arbeitsschritte zum Anbringen einer solchen Mutter 
an einer Platte gezeigt sinci, 

Figo 11 ist eine perspektivische Unteransicht unci 
zeigt die Arbeitss tuf en des Anbringens der EinpreB- 
mutter nach Fig. 2 an einer Platte, 

und 

Fig. 12 ist eine perspektivische Unteransicht und 
zeigt die Arbei tsschritte des Anbringens einer abge- 
anderten Form der EinpreBmutter nach Fig. 8, 9 und 10 
an einer Platte. 

Die allgemeinen, angestrebten Ziele dieser Erfindung 
werden dadurch erreicht, daB mittels einer Schneidvor- 
richtung aus Streif enmaterial mit einem vorbestimmten ge- 
walzten Abschnitt Muttern hergestellt werden, aber an- 
statt anschlieflend an den Formungsvorgang die Muttern 
vom Streifen vollstandig abzuschneiden, wird letzterer 
zwischen den Muttern lediglich in der Weise mit einem 
Schlitz versehen, daB eine diinne Materialrippe zwischen 
den Muttern stehen bleibt. Diese Rippe ist so haltbar, 
daB der Streifen aufgerollt, danach bef ordert und als 
Fertigprodukt gehandhabt werden kann. Diese Muttern in 
Rollenform konnen ais genau ausgerichtete und angeordnete 
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Muttem verkauf t und zu Kunden transportiert werden, 
die sie mit Hilfe einer Vbrrichtung Stuck fur Stuck 
von der Rolle einer Form zur weiteren Verarbeitung 
zufuhren. Mit Hilfe der Form kann die Mutter z. B. 
an einer bestiramten Stelle einer Platte., an der sie 
befestigt werden soli, angeordnet, vora Streifen abge- 
schnitten und zum Durchschneiden der Platte und Ein- 
pressen in derselben verwendet werden. 

Der gerollte Abschnitt kann als Ausgangs- 
produkt von einer Fabrik erworben werden, damit in Be- 
zug auf genaues Qnerschnittsprof il und Metallurgie das 
erwiinschte erworben wird, aber es ist auch moglich, dafl 
der Muttern-Hersteller fur die zum Forraen des Ausgangs- 
materials in Form eines gerollten Absohnitts erforder- 
liche Vorricntung sorgt und den benotigten Querschnitt 
selbst nerstellt. 

Anschlieflend wird zur genaueren Beschrei- 
bung der Erfindung Be zug auf die Fig. 1 und 2 genommen. 
Das Herstellungsmaterial fiir die Muttern 1st als Stahl- 
streifen mit den gewunschten physikalischen Elgen- 
schaften gezeigt, welcher in Rollenform von einem 
Stablwerk gekauft 1st, in dem der Streifen zu einem 
vorbestimmten Ausgangsquerschnitt gewalzt oder in an- 
derer Weise damit versehen ist. Das zum Darstellen der 
Erfindung gewsthlte Bef estigungsmittel 1st eine an zwei 
entgegengesetzten Seiten mit Flansehen versehene Ein- 
prefimutter, deren Flans che beim Anbririgen der Mutter an 
einer Platte als Anschlage wirken, damit die Mutter nicht 
durch die Platte durchgezogen wird. DemgemaB ist, wie 
in Fig. 2a gezeigt, die Kontur des Ausgangsmaterials 
Ublicherweise rechtwinklig, wie bei 20 gezeigt, mit an 
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entgegengesetzten Seiten des rechtwinkllgen Abschnitts 

» 

ausgebildeten Flanschen 21 und 22. Das Ausgangsmaterial 
kann in Rollenform geliefert werden* und wenn der Strei- 
fen mit den in Pig. 2 gezeigten Abschnitten von dieser 
Rolle mit Ausgangsmaterial abgezogen wird, kann es sein, 
dafl er etwas gebogen ist, wie bei 23 in Pig* 1 gezeigt. 
Daher ist der erste* am Streifen durohzuf Ulirende Arbeits- 
schritt ein Richtvorgang. Dieser ist in Fig. 1 bei 24 
gezeigt. Die Riehtvorrichtung besteht aus einer Reihe 
voneinander abgesetzter Walzen 25, 26, von denen der 
mit 27 bezeichnete Streifen zu einem Paar Zufuhrrollen 
28 gleitet. - ' 

Von den Zuf tihrrollen wird der Streifen 27 zu einer 
Lochvorrichtung vorwarts bewegt, wo ein Folgeschnitt- 
werkzeug 29 angebracht sein kann, dessen erste Arbeit 
ein Lochvorgang ist. Es ist vorgesehen, dafi mehrere 
Muttern gleichzeitig geformt werden, und demgemaJS sind 
drei zylindrische Lochstempel 30 an dieser Station vor- 
gesehen, welche drei kreisf ormige, in einem Abstand von- * 
einander befindliche Offnungen 31, 32 und 33 in dem 
Streifen 27 herstellen. Bei der Herstellung der Off- 
nungen 31, 32 und 33 wird das Material des Streifens 
27 nach den Seiten gedruekt und bildet die Ausbeulun- 
gen Jh, 35 und 36 an beiden Seiten des Streifens 27, 

Der nachste vom Polgeschnittwerkzeug ausgeftihrte 
Arbeitsschritt ist ein Stofivorgang, mit dem nicht nur 
die beiden anderen Seiten der fertigen Mutter herge- 
stellt werden, sondern wodurch soviel Material zwischen 
benachbarten Muttern entf ernt wird, dafi nur ein Teil 
der Plansche 21, 22 als Verbindung benachbarter Muttern 
iibriggelassen 1st, Dafur ist ein Werkzeug 29 mit den 
Stempeln 37, 38 und 39 von langgezogenem, rechtwink- 
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ligem Querscfrnitt versehen, welche jeweils Schlitze 
40, 4l und 42 herstellen. Es wird bemerkt, daB die 
Schlitze sich in die Flansche 21 und 22 in der Weise 
erstrecken, dai3 die Seiten 43 und 44 einer Mutter 
fertig hergestellt werden, wajirend gleichzeitig die 
Flansche 21 und 22 in Bezug auf ihre Breite verkiirzt 
werden, so dax3 sie relativ diinne, aber haltbare Ver- 
bindungsabschnitte 45 und 46 zwischen benaehbarten 
Muttern for men. 

Der dritte von dem Folgeschnittwerkzeug 29 ausge- 
fuhrte Arbeitsschritt ist ein Seitenschneidvorgang 
zum Entfernen der Ausbeulungen 34,, 35 und 36 an den 
Muttern. Der Schneidstempel zum Begradigen der Seiten 
ist bei 47 als einfacher Stempel mit geraden Seiten 
gezeigt, der das ausgebeulte Material von den Seiten 
abnimmt und in die Flansche 21 und 22 umformt. Dieser 
Vox-gang stellt die beiden anderen geraden Seiten 48 
und 49 der Muttern fertig- 

Die allgemein ubliche Kons truktionspraxis fur 
Muttern erf order t, daiS die Offnungen Senkungen bis 
mindestens zum Kerndurchmesser der Gewinde aufweisen, 
um das Einfuhren der Schraube in die Mutter zu er~ 
leiehtern. Ein Senkvorgang kann rait dem Vorgang zum 
Begradigen der Seiten durch das Folgeschnittwerkzeug 
29 verbunden werden. Das Senken kann vom oberen Teil 
des Schneidstempels als Prage vorgang durchgeftihrt 
werden, wobei (nicht gezeigte) Stifte an dem besagten 
oberen Teil in die gelochten Stellen eingreifen, um 
den Streifen in der richtigen Lage in Bezug auf den 
Sehneidstempel zu halten, wahrend gleichzeitig die 
Senkung hergestellt wird. In Fig. 5 ist die Senkung 
56 an einer Offnung 33 als Beispiel gezeigt. 
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Vom Werkzeug 29 wird der Streifen zu einer bei 50 
gezeigten Gewindebohrvorrichtung bewegt, die so kon- 
stiruiert sein kann, daf3 sie eine Vielzahl von Offnungen 
gleichzeitig mit Gewinden versieht. Wegen dem fUr jedes 
Gfewindebohrelement benotigten Seitenraum dtirfen die 
gleichzeitig mit Gewinden zu versehenden Offnungen 
nicht nebeneinander liegen, sondern der erste Gewinde- 
bohrer 51 versieht die erste Offnung einer vom Werk- 
zeug 29 bearbeiteten Einheit vieler Offnungen mit einem 
Gewinde, der zweite Gewindebohrer 52 versieht die zweite 
Offnung der benachbarten Einheit mehrerer Offnungen mit 
einem Gewinde, und der dritte Gewindebohrer 55 versieht 
die dritte Offnung der dritten benachbarten Einheit 
mehrerer Offnungen mit einem Gewinde. 

AnschlieBend an die Gewindebohrvorrichtung 50 wird 
der Streifen 27 auf einem (nicht gezeigten) Dorn in 
Form einer eine vorbestimmte Anzahl an Muttern en thai - 
tenden Rolle 54 aufgewunden. Die Rolle wird dann durch 
einen Trennstahl 55 vom Streifen abgeschnitten und ist 
fertig zum Verschicken an einen Kunden, der die Muttern 
einzeln an einer Platte anbringt, und zwar vorzugsweise 
in einer in der ebenfalls anhangigen, am 19.2.1971 ein- 
gereichten Anmeldung P 2IO8057.9 , gezeigten Art und 
Weise." Ubersetzter Titel der Anmeldung ist: !, Verfahren 
zum Anbringen von Bef estigungsmitteln an Plattenmaterial 
und sich dabei ergebende Konstruktion. 11 

Wahrend des Auf rollvorganges wird der Streifen an 
den Verbindungsteilen 45 und 46 gebogen, so daiS der von 
den Seiten 44, 48 und 49 begrenzte Muttembereich 
in keiner Weise verzerrt oder in seiner Effektivitat 
als Befestigungsmittel beeintrSchtigt wird. 
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Die Pig. 5, 6 und 7 zeigen Schnitte durch den Streif en 
27, nachdem die Offnungen mit Gewinden versehen sind und 
der Streif en fertig zum Aufrollen ist. Alle Kdcher sind 
mit Gewinden 57 versehen, so *daJ3 die Mutter mit den bei 
Einprefimuttern erf order lichen Seitenf lanschen 21 und 22 
komplett ist; und die verbindenden Absohnitte zwischen 
den Muttern sind, wie in Pig. 7 gezeigt, auf lediglich 
den Q,uerschnitt reduziert, der als notwendig zum Hand- 
haben der Muttern in Streif enf orm festgelegt 1st. Es 
ist off ensichtlich, dafl die an den Abschnitten 45 be- 
•lassene Materialmenge durch entsprechendes Verlangern 
Oder Klirzen der Schlitzs tempel ~$7 > 38 und 39 verandert 
werden kann, urn mehr oder weniger von den Planschen 21 
und 22 zu entfernen. 

Anschlieflend wind Bezug auf Pig. 11 genommen und die 
Art und Weise beschrieben, mit der die Muttern an einer 
Platte 58 angebracht werden. Die Muttern in Streif enf orm 
werden gemafl Pig. 11 naeh links in eine geeignete Vor- 
richtung bewegt, welche eine Mutter 59 an einer bei 60 
gestrichelt angezeigten Linie abschneidet, die lediglich 
eine Portsetzung der Querwand 59 der Mutter ist. Im glei- 
chen Arbeitsgang kann auch der verbindende Abschnitt 45 
entfernt werden, damit an der entgegengesetzten Seite der 
Mutter eine saubere Wand 60 entsteht. Bei Verkleidung 
der Mutter naeh endgUltiger Anbringung an der Platte kann 
der Verbindungs abschnitt an der Mutter belassen werden," 
da er den mit der Mutter durchzufiihrenden Ausschneide- 
oder Einpreflvorgang in keiner Weise behindert. Auf der 
abge schnitt enen Mutter wird anschliefiend ein bei 67 in 
Pig. 8 gezeigter Stempel betatigt, der die Mutter durch 
die Platte 58 und auf eine Form zubewegt, wie sie in der 
ebenfalls anhangigen Anmeldung gezeigt ist. Durch diese 
Form wird bewirkt, dafi die Mutter 59 die Platte 58 durch- 
schneidet und eine im wesentlichen rechtwinklige Abfall- 
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platte 61 aus ihr entfernt, wahrend gleichzeitig an den 
Ecken der sich vorwarts bewegenden Mutter angestauchtes ■ 
Metall 62 geformt wird, das .an der Unterseite der Platte 
58 anllegt und die Mutter 59 an der Platte anpreflt. Es 
versteht sich, dafl (nictit gezeigte) geelgnete Elemente 
zum Anordnen der Mutter 59 an elner bestlmmten S telle 
der Platte 58 vorgesehen sind. 

DIese Erflndung 1st zwar in Bezug auf EinpreBmuttern 
mit zur Mutterachse parallel laufenden ebenen Seiten zur 
Verwendung gemafl des in der genannten ebenfalls anliangigen 
Anmeldung offenbarten Ausschneid- und EinpreBverf ahrens 
besehrieben, jedoch 1st das Verfahren auch fur abgean- 
derte Ausfuhrungsf ormen von EinpreBmuttern verwendbar, 
bei denen sich das Plattenmaterial wahrend des Einpressens 
nach innen auf die Seiten der Mutter zu bewegt. 

Eine solche abgeanderte Ausf iihrungsf orm ist in den 
Fig. 8, 9 und 10 gezeigt, aus denen zu entnehmen 1st., daB 
die Mutter im wesentliehen von gleicher GroBe und Ab- 
messung wie die Mutter der Pig. 2 bis 7 und im wesent- 
liehen aus dem gleichen Metallstreif en hergestellt ist,, 
auBer daB die den Flanschen 6y 9 64 benachbarten Seiten,, 
wie in Pig. 8 bei 65 und 66 gezeigt, hinterschnitten 
sind. In dieser Pig. werden ein PreBstempel 67 und eine 
Form 68 verwendet, wobei letztere dazu dient, das Ma- 
terial der Platte 69 nach innen zu den hinterschnittenen 
Stellen 65 und 66 zu bewegen, urn die Mutter an der Platte 
69 f estzupressen. So befindet sich an der Form 68 ein 
spitz zulaufender v/ulst 70 an jeder Seite einer Offnung 
71 > auf dem die Platte 69 anfangs ruht. 
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Der ers-te Arbeitsscliritt zur Handhabung der Form 
nach Fig. 8 ist in Fig. 9 gezeigt und besteht darin, 
eine Abf allplatte 72 aus dem mittleren Bereich der Form 
68 zu entfernen. Der letzte Arbeitsschritt ist in Fig. 10 
gezeigt und besteht darin, Material 75 und 7 4 von den 
Seiten der Offnung 75 (Fig. 9) der Plfcte 69 in die Aus- 
nehmungen 65 und 66 der Mutter zu drangen. 

In Fig. 12 ist eine Mutter 76 am Ende eines mit 
hinterschnittenen Seiten hergestellten Streifens ge- 
zeigt, wie dieser mit den in. Fig. 8, 9 und 10 gezeigten 
Pormen an einer Platte 77 angebracht ist. Dem ist zu 
entnehmen, daii das Verfahren zum Herstellen eines 
Streifens 78 aus miteinander verbundenen hinterschnitte- 
nen Muttern 76 im wesentlichen identisch mit dem Ver- 
fahren ist, das in Verbindung mit den geradseitigen 
Muttei-n dei' Fig. 2 offenbart ist, aufier daii de.r Stempel 
47 fortgelassen una (nicht gezeigte) spezielle Schleif- 
vorrichtungen oder andere Oberflaehen formende Werkzeuge 
anstelle des Stempels 47 eingesetzt sihd, urn die durch 
den Lochvorgang entstandenen Ausbeulungen zu entfernen. 

Auf diese Weise ist zu bemerken, da... durch die Her- 
stellung von Einpreiamuttern als leicht voneinander ab- 
zutrennende Telle eines Streifens die ublichen Arbeits- 
schrltte des Ahordnens, Auswahlens und Zufuhrens der 
Mutter ganzlich wegf alien und die Handhabung der Muttern 
ohne Verwendung eines Behalters durchgefuhrt werden kann. 
V/eiterhin ist es bei der Anbringung der Muttern von einem 
Streifen an einer Platte moglich, mit einem Hub einer 
Vorrichtung eine Mutter von einem Streifen abzutrennen, 
eine Platte mit der Mutter zu durchschneiden und die 
Mutter in die Platte einzupressen. 
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Patentansp ruche 



l lJ Me tails treiferi mit Flanschen, die sich seit- 

llch an seinen entgegengesetzten Seiten erstrecken, da- 
durch gekennzeichnet , daB der Streifen 
(27) sich von einem Flans ch zum anderen erstreckende Cjier- 
schlitze (40, 4l, 42) aufweist, welche zwischen sich im 
wesentlichen rechteckige Erhebungen belassen, durch die 
sich Jewells eine mit einem Gewinde (51) versehene Off- 
nung erstreckt. 

2* Gegenstand nach Anspruch 1, dadurch g e - 

kennzelch.net , dali die Schlitze sich in die 
Plansche (21, 22) erstrecken und an den Flanschen zv/ischen 
den Erhebungen verkleinerte Abschnitte belassen, damit 
die Erhebungen leicht vom Streifen abzutre nnen sind. 

5- Gegenstand nach Anspruch 2, dadurch g e - 

kennzeichnet , daX3 der Streifen die Form 
einer Rolle hat, deren Biegungen an den Flanschen an 
den Enden der Schlitze liegen. 

4. Verfahren zum Anbringen von Einprefimuttern 
an einer Platte, gekennzeichnet durch 
die Arbeitsschritte: Herstellen der Muttern als Telle 
eines Metallstreif ens, Anordnen der ersten Mutter eines 
Streifens an einer bestimmten Stelle Uber einer Form, 
Abtrennen der Mutter, Durchschneiden einer Platte mit 
der Mutter und Einpressen der Mutter in der Platte * 

5. Verfahren nach Anspruch 4, gekenn- 
zeichnet durch den Arbeitsschritt des Ausflihrens 
des Abtrenn- und Durchschneidevorgangs mit einem einzigen 
Kolbenhub, 
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6. verfahren nach Anspruch 4, gelcenn- 

zeichnet durch den Arbeitsschritt des Aus- 
fuhrens der Abtrenn-, Durchschneide- und EinpreSvorgange 
mit einem einzigen Kolbenhub. 

Y # Verfahren nach Anspruch 5 oder 6, g e - 

kennzeichnet durch den Arbeitsschritt des 
Herstellens der Muttern an einem Streifen mit sich seit- 
lich erstreckenden Flanschen, des Entfernens querlauf ender 
Abschnitte des Streifens zwischen den Flanschen zum Her- 
stellen einzelner, durch die Flansche verbundener Muttern 
und Abtrennen derselben an den Flanschen von dem Streifen. 

8. Ver.fahren zum Herstellen einer Vielzahl von 

mit Flanschen versehenen Muttern, welche durch relativ 
dunne, abtrennbare Abschnitte miteinander verbunden sind, 
gekennzeichnet durch die Arbeit sschritte : 
Beschaffen eines Metallstreif ens mit einem sich seitllch 
erstreckenden Flansch, Durchlochen des Streifens mit 
einer Reihe voneinander abgesetzter Offnungen und Ent- 
fernen von Metall zwischen den Offnungen zum Herstellen 
querlauf ender Schlitze, welche einen dUnnen Metallabschnitt 
am Flansch belassen. (■ 

9 # Verfahren nach Anspruch 8, gekenn- 

zeichnet durch den Arbeitsschritt des Vor- 
sehens eines zweiten Flansches am Streifen, dergestalt, 
daB die Flansche an entgegengesetzten Seiten des Strei- 
fens angeordnet sind. 

10. Verfahren nach Anspruch 9* gekenn- 

zeichnet durch den Arbeitsschritt des Her- 
stellens des Schlitzes zwischen dem ersten und zweiten 
Flansch. 
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11. Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, g e - 
kennzeichnet durch den Arbeitsschritt des 
Begradigens der Seiten des Streifens an den Flanschen 
nach Herstellen der Offnungen durch den Lochvorgang. 

12. Verfahren nach einem der Ansprliche 8 bis 11, 
gekennzeichnet durch die Arbeitsschritte 
des Geraderichtens des Streifens vor dem Arbeitsschritt 
des Anbringens der Offnungen darin und des Anbringens 
von Gewinden in den Offnungen. 

13. Verfahren nach einem der Ansprliche 8 bis 12 , 
gekennzeichnet 'durch die Arbeitsschritte 
des Formens des Streifens zu einer Rolle durch Biegen 
des Streifens an den dunnen, zertrennbaren Abschnitten, 
und des Abschneidens der Rolle vom Streifen. 
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